
Europaisches Patentamt 
European Pate nt O ffic e 



Offic eur peen d s brev ts 



© Veroffentlichungsnummer: 0 666 1 62 A1 



© 



© Anmeldenummer: 95100915.8 
© Anmeldetag: 24.01.95 



EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 
© int. ci. 6 : B29C 49/32 



© Prioritat: 07.02.94 DE 4403698 



© Veroffentiichungstag der Anmeldung: 
09.08.95 Patentblatt 95/32 

© Benannte Vertragsstaaten: 
AT DE ES FR GB IT 

© Anmelder: Krupp Kautex Maschinenbau 
GmbH 

Kautexstrasse 54 
D-53229 Bonn (DE) 

© Erfinder: Kiefer, Erich 



Siebengebirgsstrasse 30 



D-53229 Bonn (DE) 
Erfinder: Friedrichs, Karsten 
Kastanienweg 39 
D-53604 Bad Honnef (DE) 
Erfinder: Battes, Klaus 
Van-Gils-Str. 5 
D-50126 Bergheim (DE) 

© Vertreter: Koepsell, Helmut, Dipi.-lng. 
Mittelstrasse 7 
D-50672 Koln (DE) 



© Vorrichtung zum Herstellen von Hohlkorpern aus thermoplastlschem Kunststoff im 
Extrusions-Blasverfahren. 



© Die Erfindung betrifft etne Vorrichtung ^um Her- 
stellen von Hohlkorpern aus thermoplastischem 
Kunststoff mittels Extrusions-Blasformen mit wenig- 
stens zwei Blasform-Einheiten (10,12) und einenr 
Extrusion ssystem (42), wobei jede Blasform-Einheit 
(10,12) zwischen einer Aufnahmeposition, in welcher 
die geoffnete Blasform den Vorformling aufnimmt, 
und wenigstens einer anderen Position, in welcher 
der aufgeweitete Hohlkdrper aus der Blasform hcr- 
ausgenommen wird, bewegbar ist. Dabci wird jcdc 
Blasform-Einheit (10,12) aus einer von der Entnah- 



^mestation entfernten Station zunachst in wenigstens 
einer Richtung in die Entnahmestation bewegt und 
nach Erreichen der Entnahmestation geoffnet, wor- 
auf der zuvor in der Blasform hergestellte Hohlkdr- 
per entnommen wird und dann die Blasform-Einheit 
(10,12) mittels einer in einer anderen Richtung erfol- 
genden zweiten Bewegung mit geoffneter Blasform 
in die Aufnahmeposition bewegt wird, die gegeniiber 
der Bewegungsbahn, entiang welcher die Blasform- 
Einheit (10,12) in die Entnahmestation bewegt wird, 
seitlich versetzt angeordnet ist. 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung gemaB 
dem Oberbegriff des Anspruches 1 . 

Insbesondere bei der Herstellung groBerer 
Hohlkorper, beispielsweise Fasser Oder Kfz.-Tanks, 
ist es bekannt und auch ublich, einem Extrusions- 
kopf wenigstens zwei Blasformen zuzuordnen, die 
wechselweise in die Aufnahmeposition z. B. unter- 
halb des Extrusionskopfes gebracht werden, urn 
die aus letzterem extrudierten Vorformlinge aufzu- 
nehmen. Dabei ist es erforderlich, die Blasformen 
relativ zum Extrusionskopf bewegbar anzuordnen 
derart, daB nach Aufnahme eines Vorformlings 
durch eine Blasform letztere wegbewegt wird, um 
den Raum unterhaib des Extrusionskopfes fur die 
andere Blasform zur Aufnahme des jeweils folgen- 
den Vorformlings freizumachen. 

Bei kontinuierlicher Extrusion des Vorformlings 
ist es im allgemeinen ublich, die Bewegung der 
Blasform zwischen der Aufnahmestation unterhaib 
des Extrusionskopfes und einer von der Aufnahme- 
station entfernten Station im wesentlichen parallel 
zur Trennflache der Blasform durchzufuhren. Bei 
symmetrtscher Ausgestaltung der Blasformteile ist 
diese Trennflache die vertikaie Symmetrieebene 
der Blasform, jedenfalls eine Rache, die nicht pa- 
rallel, zumeist senkrecht zu den Richtungen der 
Offnungs- und SchlieBbewegungen verlauft Die 
Notwendigkeit, die Bewegungen der Blasform zwi- 
schen Aufnahmeposition und einer von dieser ent- 
fernten Position etwa parallel zu der vorgenannten 
Ebene durchzufuhren, gibt die Moglichkeit, die bei- 
den Formteile der Blasform in geoffnetem Zustand 
derselben bei der Bewegung in die Aufnahmeposi- 
tion an dem in der Bildung begriffenen Vorformling, 
der bereits den groBten Teil seiner erforderlichen 
Lange aufweisen kann, seitlich vorbeizufuhren. Da- 
bei ist auch eine Bewegung der Blasform entlang 
einem Bogenabschnitt moglich, solange der Radius 
dieses Bogens so grofi ist, daB die vorgenannten 
Voraussetzungen erfullt sind. Trotzdem sind bei 
kontinuierlicher Extrusion die Bewegungsmoglich- 
keiten zwischen in der Aufnahmestation befindli- 
chem Vorformling und Blasform eingeschrankt, es 
sei denn, daB besondere, zusatzliche Maflnahmen 
getroffen werden, beispielsweise durch Einfuhren 
des Vorformlings in die in der Aufnahmestation 
befindliche Blasform mittels eines Greifers, der den 
Vorformling zunachst von dem in einem bestimm- 
ten Abstand von der Aufnahmestation beftndlichen 
Extrusionskopf abgenommen hat So konnte bei 
einer derartigen Arbeitsweise der Extrusionskopf in 
einem Abstand oberhalb der in der Aufnahmesta- 
tion befind lichen Blasform angeordnet sein, der 
etwa der Soll-Lange des Vorformlings entspricht. 

Die bei kontinuierlicher Extrusion des Vorform- 
lings sich ergebenden Beschrankungen bezuglich 
der DurchfUhrung dei 3 w gungen der Blasform n 
konn n sich nacht ilig dahingehend auswirken, daB 
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das Entnehmen der in den Blasformen durch Auf- 
weiten hergestellten Hohlkorper nicht in einer fiir 
beide Blasformen gemeinsamen Position erfolgen 
kann, die von den Blasformen wechsefweise einge- 
5 nommen wird. Vielmehr ist es bei Vorrichtungen 
gemaB dem Stand der Technik ublich, daB die 
Blasformen beim Entfernen 'der Hohlkorper unter- 
schiedliche Positionen einnehmen mit der Folge, 
daB die fur das Entnehmen und fur den Weiter- 

70 transport der Hohlkorper in irgendwelche nachge- 
ordneten Behandlungsstationen erforderlichen Ein- 
richtungen doppelt vorhanden sein mussen. Dies 
fuhrt zu einem nicht unerheblichen Aufwahd, der 
mit der GroBe der Hohlkorper zunimmt, da 

15 zwangslaufig die Transportwege, die Entnahmeein- 
richtungen und die nachgeschalteten Transportmit- 
tel und sonstige Einrichtungen an die GroBe der 
Hohlkorper angepaflt sein mussen. 

Bei groBeren Hohlkorpern, insbesondere Kfz- 

20 Tanks, ist es zudem haufig erforderlich, in die 
Blasform vor dem SchlieBen derselben zur Aufnah- 
me des Vorformlings Teile einzulegen, die in der 
Blasform im Zuge des Aufweitens des Vorformlings 
zum Hohlkorper mit letzterem verbunden werden. 

25 Dabei kann es sich beispielsweise um im Inneren 
eines Tankes anzubringende Einbauteile handeln. 
Es konnen z. B. aber auch auBen anzubringende 
Verstarkungsteile sein. Jedenfalls kommt der Ver- 
wendung derartiger Teile, die vor dem SchlieBen 

30 der Blasform in letztere eingelegt werden mussen, 
eine groBe praktische Bedeutung zu, wobei diese 
Teile mit groBer Sorgfalt und im allgemeinen in 
sehr kurzer Zeit richtig in der Blasform plaziert 
werden mussen. Hier ist ebenfalls anzustreben, daB 

35 die wenigstens zwei Blasformen eine gemeinsame 
Station benutzen, in welcher sie mit den Einlegetei- 
len versehen werden, damit wesentliche Teile der 
dazu erforderlichen Einrichtungen von wenigstens 
zwei Blasform-Einheiten gemeinsam genutzt wer- 

40 den konnen. 

Bei diskontinuierlicher Extrusion unter Verwen- 
dung eines Akkukopfes sind die vorstehend im 
Zusammenhang mit der kontinuierlichen Extrusion 
beschriebenen Nachteile und Einschrankungen we- " 

45 niger stark ausgepragt, da bezuglich der Bewegun- 
gen der wenigstens zwei Blasform-Einheiten mehr 
Freiheiten vorhanden sind. Es ist auch moglich, fiir 
beide Blasform-Einheiten eine gemeinsame Station 
vorzusehen, in welcher die Hohlkorper aus der 

so jeweils dort befindlichen Blasform-Einheit entfernt 
werden. Entsprechendes gilt fiir das Einlegen ir- 
gendwelcher Teile, die in der Blasform mit dem 
Hohlkorper verbunden werden sollen. Jedoch mus- 
sen auch bei diskontinuierlicher Extrusion gewisse 

55 Voraussetzungen erfullt sein, wenn beispielsweise 
fur beide Blasform-Einheiten eine einzige, gemein- 
sam Position vorgesehen ist, in welcher das Ent- 
n hmen der Hohlkorp r rfolgt. 
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Demzufolge liegt der Erfindung die Aufgabe 



Vorformling, getroffen werden, beispielsweise im 



zugrundeTinsbesondere grofie - Extrusionsblasanla- 
gen mit den Merkmalen des Oberbegriffes des 
Anspruches 1 so auszugestalten, daB in jedem Fall, 
also auch bei kontinuierlicher Extrusion, fur wenig- 
stens zwei Blasform-Einheiten eine einzige Station 
vorgesehen sein kann, in welcher die Hohlkorper 
aus den Blasform-Einheiten entnommen werden. 
Dies soli auch fur den Fall gelten, daB das Zufiih- 
ren von Einlegeteilen, die in der Blasform mit dem 
Hohlkorper zu verbinden sind, in einer einzigen,. 
beiden Blasform-Einheiten gemeinsamen Position 
erfolgt, wobei gegebenenfalls sogar die beiden Po- 
^sitionen^also-die-Entnahmepo$ition-und.die-Zufuhr= 
position, zusammenfallen konnen. Ferner wird an- 
gestrebt, dafi alle Teile der Vorrichtung leicht zu- 
ganglich und somit leicht zu warten sind. 

Diese Aufgabe wird mit den Mitteln des An- 
spruches 1 gelost. Bei dieser Vorrichtung ist es 
ohne weiteres moglich, die Hohlkorper aus den 
Blasformen samtlicher Blasform-Einheiten an einer 
Stelle herauszunehmen und von dieser Stelle mit- 
tels eines Transportbandes oder dergleichen weg- 
zufuhren. Entsprechendes gilt fur die Zufuhrung 
von Einlegeteilen. D. h., dafi gegeniiber bekannten 
Vorrichtungen eine Konzentration der fur das Ent- 
nehmen und Abtransportieren der aufgeweiteten 
Hohlkorper erforderlichen Mittel an einer Stelle 
moglich ist. Entsprechendes gilt auch fur die Mittel 
zum Zufuhren und/oder Einlegen irgendwelcher 
Zusatzteile. 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich 
aus den Unteranspruchen. 

Wenn nachfolgend von "Blasform " und "Blas- 
form-Einheiten" die Rede ist, soil dies die Moglich- 
keit einschiieBen, daB jede Blasform zwei Oder 
mehr Blasform nester enthalt. Demzufolge ist auch 
der Begriff "Extrusionskopr so zu verstehen, daB 
er mehrere Austrittsoffnungen enthalten kann, de- 
ren Anzahl der Anzahl der Blasform nester ent- 
spricht. 

Der Begriff "Blasform-Einheit" umschiieBt z. B. 
auch die die Blasformteile tragende Konstruktion, 
die Antriebsmittel und Gleichlaufeinrichtungen fur 
die Offnungs- und SchiieBbewegungen der Blas- 
formteile, Blasdorne oder andere Mittel zum Zufuh- 
ren der Druckluft zum Aufweiten der Vorforrhlinge 
in der Blasform. 

Der in der Anmeldung verwendete Begriff 
"kontinuierliche Extrusion" soli die Moglichkeit, den 
Extrusionsvorgang kurz zu unterbrechen, nicht aus- 
schlieBen. Dieser Begriff ist so zu verstehen, daB 
die Blasform zu dem Zeitpunkt, zu welchem sie in 
die Aufnahmestation z. B. unterhalb des Extru- 
sionskopfes bewegt wird, mit dem wenigstens ei- 
nen Vorformling kollidieren wurde, wenn nicht be- 
sond r Vorkehrungen, beispielsw is durch ent- 
sprechend Anordnung d r Blasform relativ zum 
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Sinne der einleitend erwahnten Anordnung der 
Blasformteile derart, daB sie bei der Bewegung in 
die Aufnahmestation an dem eventuell dort bereits 
befindtichen Vorformling vorbeigefuhrt werden. 

Insbesondere bei Herstellung von Hohlkorpern 
mit mehrschichtiger Wandung wird zunehmend die 
kontinuierliche Extrusion des Vorformlings ange- 
wandt. Dabei wird der ebenfalls mehrschichtige 
Vorformling im Coextrusionsverfahren hergesteltt, 
welches bei absatzweiser Extrusion besondere Vor- 
kehrungen erfordert, um eine gleichmafiige und 
ungestdrte Ausbildung der einzelnen Schichten des 
-=VorfGrmlings-und-dabei-des-e , araus-herztistellenden- 
Artikets zu gewahrleisten. Das Erfordernis der zu- 
satziichen MaBnahmen ist insbesondere darauf zu- 
ruckzuftihren, daB bei absatzweiser Extrusion 
Druckwechsel im Extrusionssystem, also im Extru- 
sions-Speicherkopf und in den diesem zugeordne,- 
ten Extrudem auftreten, die zu UnregelmaBigkeiten 
bei der Verteilung des die einzelnen Schichten 
bildenden Materials im Vorformling fuhren konnen. 
Demgegenuber kann bei kontinuierlicher Extrusion 
das gesamte System aus Extrudern und Extru- 
sionskopf ohne Schwierigkeiten uber langere Zeit- 
raume in einem Zustand mit gleichbleibenden Be- 
triebsbedingungen gehalten werden, da Druck und 
Stromungsgeschwindigkeiten im System sich, 
wenn uberhaupt, nur langsam und innerhalb enger 
Grenzen andern. Deshalb konnen z. B. bestimmte 
Schichten wesentlich gleichmafiiger und damit 
diinner ausgebildet sein. AuBerdem ist ein Extru- 
sionssystem fur kontinuierliche Extrusion wesent- 
lich billiger. 

In der Zeichnung sind einige Ausfuhrungsbei- 
spiele der Erfindung im Schema dargestellt. Es 
zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht einer mit zwei 

Blasform-Einheiten versehenen 
Vorrichtung, wobei das Extru- 
sionssystem zur Erzielung einer 
besseren Ubersicht weggelas- 
sen ist, 

Fig. 2 eine Vorderansicht dieser Vor- 

richtung mit dem Extrusionssy- 
stem, 

Fig. 3 eine Seitenansicht dieser Vor- 

richtung, 

Fig. 4-9 die im Verlauf der Arbertszyklen 
von den beiden Blasform-Einhei- 
ten eingenommenen Positionen, 

Fig. 10-12 die im Verlauf der Arbeitszyklen 
von den Blasform-Einheiten ein- 
genommenen Positionen einer 
drei Blasform-Einheiten aufwei- 
senden Vorrichtung, 

Fig. 13 + 14 di Draufsicht einer weiteren 
Ausfuhrungsform in zwei unter- 
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schiedlichen Positionen, 

Fig. 15 die Draufsicht einer weiteren 

Ausftihrungsform, 

Fig. 16 + 17 die Draufsicht einer weiteren 
Ausfuhrungsform in zwei unter- 
schiedlichen Positionen, 

Fig. 18 + 19 die Draufsicht einer weiteren 
Ausfuhrungsform in zwei unter- 
schiedlichen Positionen, 

Fig. 20 eine der Fig, 3 entsprechende 

Ansicht einer weiteren Ausfuh- 
rungsform, 

Fig. 21 eine der Fig. 20 entsprechende 

Darstellung, jedoch mit der Blas- 
form-Einheit in einer anderen 
Position, 

Fig. 22 + 23 die Draufsicht zu Fig. 20 bzw. 
21. 

Der grundsatzliche Aufbau der Vorrichtung wird 
im folgenden zunachst im Zusammenhang mit den 
Fig. 1 - 3 beschrieben. Die darin dargestellte Aus- 
fuhrungsform weist zwei Blasform-Einheiten 10 und 
12 auf, die in horizontaler Ebene hin- und herbe- 
wegbar angeordnet sind. Jede der beiden Blas- 
form-Einheiten 10, 12 ist mit einem Wagen oder 
Schlitten 14 bzw. 16 versehen, welcher beispiels- 
weise auf Schienen 38 in Richtung der Pfeiie 17, 
18 verfahrbar ist. Die beiden Blasform-Einheiten 10 
und 12 sind jeweils als sogenannte Dreiplatten- 
Systeme ausgebiidet. Jede der beiden Formhalften 
10a, 10b bzw. 12a, 12b wird von einer Tragplatte 
20a, 20b bzw. 22a, 22b getragen. Die Tragplatten 
20a, 20b sind an etwa diagonal verlaufenden Stut- 
zen 24, 25 angebracht, von denen jede eine der 
beiden Platten des Dreiplatten- Systems darstellt. 
Die dritte Platte wird von einer im wesenttichen 
parallel zur StOtze 24 verlaufenden Stutze 26 gebil- 
det, die uber zwei Holme 28, 30 mit der die erste 
Platte bildenden Stutze 24 verbunden ist. Zwischen 
der die Formhalfte 10a tragenden Stutze 25 und 
der die dritte Platte darstellende Stutze 26 ist eine 
Koiben-Zylinder-Einheit 32 angeordnet derart, daB 
bei Beaufschlagung des Zylinders- dieser Einheit 
32, ausgehend von der in Fig. 2 der Zeichnung 
dargestellten Lage der Teile, die Stutze 25 mit der 
von ihr getragenen Blasformhalfte 10a nach links, 
also in Richtung des Pfeiles 17 und die Stutze 24 
mit der von ihr getragenen Blasformhalfte 10b nach 
rechts, also in Richtung des Pfeiles 18 verschoben 
wird. Dabei erfolgt die Obertragung der Bewegung 
auf die Stutze 24 von der StOtze 26 uber die 
beiden Holme 28, 30 und einer zwischen den StUt- 
zen 24 und 25 angeordneten, nicht dargestellten 
Gleichlaufeinrichtung. Im Zuge der vorbeschriebe- 
nen Bewegung der Teile wird die Btasform 10a,b 
geoffnet. 

Eine Beaufschlagung d r Kolb n-Zylind r-Ein- 
h it 32 in entgegeng s tzter Richtung fuhrt zum 



SchlieBen der Blasform I0a,b. In Fig. 2 der Zeich- 
nung sind beide Blasformen 10a, 10b bzw. 12a, 
12b in der SchlieSlage dargestellt. 

Um die vorbeschriebenen Schliefi- und Off- 

5 nungsbewegungen durchfuhren zu konnen, sind 
die drei Stutzen 24, 25 und 26 in Richtung der 
Pfeiie 17, 18 verschiebbar auf einem Gestell 34 
gelagert, welches seinerseits etwa in horizontaler 
Ebene schwenkbar auf dem Schlitten 14 ange- 

ro bracht ist. Insbesondere Fig. 3 der Zeichnung taBt 
erkennen, daB die Stutzen 24, 25 und 26 mit je- 
weils einer seitlichen Strebe 35 versehen sein kon- 
nen. Die Stutzen 24, 25, 26 und die jeweilige 
Strebe 35 sind an ihrem unteren Ende mit Radern, 

is Rollen oder dgl. 27 versehen, die auf am Gestell 34 
oberseitig angebrachten Fuhrungen 29 verfahrbar 
sind. 

Die Wagen oder Schlitten 14, 16 sind ebenfalls 
mit Radern 36 versehen, die auf den Schienen 38 
20 gefuhrt sind. Letztere sind auf dem Boden 40 ver- 
legt. 

Beide Blasform-Einheiten 10 und 12 sind in 
gleicher Weise ausgebiidet, so daB einander ent- 
sprechende Teiie auch mit gleichen Bezugszeichen 

25 versehen sind. 

Bei dem in den Fig. 1 - 3 dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel sind die beiden jeweils eine Bias- 
form-Einheit 10 bzw. 12 tragenden Wagen 14 bzw. 
16 als voneinander unabhangige Bauteile darge- 

30 stellt mit dem Ergebnis, daB die beiden Schlitten 
14 und 16 unabhangig voneinander in Richtung der 
Pfeiie 17 und 18 bewegt werden konnen. Es ist 
aber auch moglich, die beiden Schlitten 14 und 16 
zu einer Baueinheit zusammenzufassen oder mit- 

35 einander zu koppeln. 

Die Vorrichtung ist weiterhin mit einem kontinu- 
ierlich arbeitenden Extrusionssystem 42 versehen, 
welches einen Extrusionskopf 44 und zwei Extru- 
dern 48 aufweist, die das in ihnen plastifizierte 

40 Material in den Extrusionskopf 44 fordern, an des- 
sen unterem Ende es in Form eines im allgemei- 
nen schlauchformigen Vorformlings 46 austritt (Fig. 
3). Aus Grunden der Ubersichtlichkeit ist in den 
anderen Figuren der Vorformling nicht dargestellt. 

45 Wenngleich in Fig, 2 der Zeichnung zwei Ex- 
truder dargestellt sind, ist es moglich, dem Extru- 
sionskopf 44 auch nur einen oder mehr als zwei 
Extruder zuzuordnen. Mehr als zwei Extruder wer- 
den im allgemeinen dann vorhanden sein, wenn ein 

so mehrschichtiger Vorformling koextrudiert wird. Die 
Wandung des aus dem Vorformling herzustellen- 
den HohlkSrpers ist dann entsprechend ebenfalls 
mehrschichtig aufgebaut. 

Extrusionskopf 44 und Extruder 48 mit den 

55 zugehorigen Antrieben und Zufuhreinrichtungen 
sind auf einer Buhne 50 angeordnet, die ihrerseits 
in ein r oberhalb der Blasform-Einheiten 10, 12 
befindlich n Eben von zwei Stutz n 52 getragen 
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wird. 



ben der durch die beiden Schienen 38 definierten 



Insbesondere Fig. 3 laBt erkennen, daB der 
Extrusionskopf 44 seitlich neben der durch die bei- 
den Schienen 38 definierten Bewegungsbahn ange- 
ordnet ist, entlang welcher die beiden Blasform- 
Einheiten 10 bzw, 12 in Richtung der Pfeile 17, 18 
hinund herbewegt werden. 

Insbesondere Fig. 1 zeigt, daB die beiden Ge- 
stelle 34 jeweils an dem der ais dritte Platte die- 
nenden Stiitze 26 zugekehrten Ende z. B. uber 
einen Zapfen Oder sonstwie in geeigneter Weise 
um einen Drehpunkt 54 bzw. 56 schwenkbar am 
jeweiligen Wagen 14 bzw. 16 gelagert sind mit 
-dem-Ergebnis— daS-dte-iewetiige-Blasfofrn-Bnheit- 
10 bzw. 12 mit dem sie tragenden Gestell um 
jeweils zugehorige Schwenkachse in Richtung des 
Pfeiles 58 in eine Position geschwenkt werden 
kann, die der Position der Blasform-Einheit 12 in 
Fig. 1 entspricht. 

Eine mogliche Ausfuhrung der fur diese 
Schwenkbewegung erforderlichen Antriebsmittel ist 
in den Fig. 4 und 5 dargestellt. Es handelt sich 
dabet um eine Zylinder-Kolben-Einheit 72, deren 
Zylinder 74 an einem geeigneten Widerlager 75 
schwenkbar angebracht ist, wahrend das freie 
Ende der Kolbenstange 76 schwenkbar am Gestell 
34 jener Blasform-Einheit 10 bzw. 12 losbar an- 
bringbar ist, die sich jeweils in der Entnahmestation 
befindet. Jedes Gestell 34 ist dazu mit einem Auge 
77 versehen, an welchem das freie Ende der Kol- 
benstange 76 unter Verwendung eines Bolzens 
oder dgl. angebracht werden kann. In der in den 
Rg. 1 und 2 dargestellten Betriebslage der Blas- 
form-Einheiten ist die Kolbenstange 76 mit der 
Blasform-Einheit 12 verbunden. Durch entspre- 
chende Beaufschlagung des Zylinders 74 wird das 
Gestell 34 mit der Blasform-Einheit aus der Posi- 
tion gemafi Fig. 4 in die gemafi Fig. 1 und 5 und 
spater wieder zuriick in die gemafi Fig. 6 ver- 
schwenkt. Danach wird die Kolbenstange 76 vom 
Gestell 34 der Blasform-Einheit 1 2 gelost, um nach 
erfolgter Verschiebung beider Blasform-Einheiten in 
die Position gemafi Fig. 7 mit dem Gestell der 
Blasform-Einheit 10 verbunden zu werden. D.h., 
daB fur die Bewegung zwischen Entnahmeposition 
und Aufnahmeposition alien Blasform-Einheiten ein 
gemeinsames Antriebsmittel zugeordnet ist. 

In der verschwenkten Lage befindet sich die 
jeweilige Blasform - in der Position der Teiie ge- 
mafi Fig. 1 ist es die Blasform I2a,b - unterhalb 
des Extrusionskopfes 44, der in Fig. 1 mit einem 
Kreis angedeutet ist. Da die Blasform-Einheit mit 
dem sie tragenden Gestell in der verschwenkten 
Lage mit ihrem dem jeweiligen Schwenkpunkt 54 
bzw. 56 abgekehrten Endbereich gegenuber dem 
jeweils zugehorigen Wagen 14 bzw. 16 seitlich 
auskragt, ist fur di zusatzlich Abstutzung der 
ausgeschwenkt n Blasform-Einh it im Bereich ne- 



10 



25 



40 



45 



SO 



Bewegungsbahn ein zusatzliches Sttitzmittel 55 
derart angeordnet, daB es wahrend der Schwenk- 
bewegung und in der ausgeschwenkten Lage den 
der jeweiligen Schwenkachse 54 bzw. 56 abge- 
kehrten Endbereich der Blasform-Einheit zusatzlich 
abstutzt. Zur Durchfuhrung der Schwenkbewegun- 
gen konnen Wagen 14 bzw. 16 und/oder Gestelle 
34 sowie ggf. Stutzmittel 55 mit Fuhrungsmitteln 
und Mitteln zum Reduzieren der Reibung versehen 
sein, wie dies z. B. in Fig. 15 angedeutet ist. Die 
dazu erforderlichen Ausgestaltungen und Maflnah- 
men sind jedem Fachmann gelaufig, so dafi sie 
-hter-ntcht-naher-erlautert-zu-weTderrbrauchen^: • r - 



Im folgenden wird die Arbeitsweise der Vorrich- 
tung insbesondere anhand der Fig. 4 - 9 beschrie- 
ben, wobei von der Position der beiden Blasform- 
Einheiten gemafi Fig. 4 ausgegangen wird, in wel- 
cher beide Blasform-Einheiten 10, 12 zueinander 
und zu der durch die Schienen 38 definierten Be- 
wegungsbahn parallel verlaufen. Diese Position 
wird im folgenden ats "linear" bezeichnet. Die 
Blasform-Einheit 12 befindet sich dabet seitlich ne- 
ben dem Extrusionskopf 44 in der Entnahmeposi- 
tion. wie dies Fig. 4 erkennen laBt. Die Blasform 
12a, 12b ist geoffnet. D.h., daB die beiden Blas- 
formteile 12a, 12b auseinanderbewegt sind und 
einen Abstand voneinander aufweisen. Das Offnen 
der Blasform 12a,b erfolgte, um in der in Fig. 4 
dargestellten Position der Blasform-Einheit 12 den 
im vorangegangenen Arbeitszyklus hergestellten 
Hohlkorper aus der Blasform herauszunehmen. 

Ausgehend von der linearen Position gemaS 
Fig. 4 wird die Blasform-Einheit 12 mit geoffn ter 
Blasform um die zugehorige Drehachse 56 in Rich- 
tung des Pfeiles 58 in die Aufnahmeposition 45 
gemaS Fig. 5 verschwenkt, in welcher sich die 
geoffnete Blasform 12a,b unterhafb des Extrusions- 
kopfes 44 befindet. Wenngleich der von der Bias- 
form 12a,b aufzunehmende Vorformling bei konti- 
nuierlicher Extrusion zum Zeitpunkt der Schw nk- 
bewegung in die Aufnahmeposition gemafi Fig. 5 
nahezu seine Soll-Lange, die fur die Herstellung 
eines Hohlkorpers erforderlich ist, aufweisen wird, 
kann die Schwenkbewegung durchgefuhrt werden, 
ohne daB es zu einer unerwunschten Beruhrung 
zwischen Vorformling und irgendwelchen Teilen 
der Blasform-Einheit kommt. Der in Bewegungs- 
richtung 58 vorn liegende Holm 28 ist so tief ange- 
ordnet, daB er den am Extrusionskopf hang en den 
Vorformling unterhalb des freien Endes desselben 
passiert. Der in Bewegungsrichtung hinten und 
oben liegende Holm 30 bteibt aufierhalb des B rei- 
ches, innerhalb dessen sich der Vorformling befin- 
det. Die beiden Blasformteile 12a,b sind so weit 
auseinandergefahren, daB sie sich in der Aufnah- 
meposition seitlich von dem am Extrusionskopf 
hang nd n Vorformling befinden, wie dies die Fig. 
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5 deutlich zeigt. 

Wenn der Vorformling mindestens seine Soll- 
Lange erreicht hat - dies wird im allgemeinen un- 
mittelbar nach Beendigung der Schwenkbewegung 
in Richtung des Pfeiles 58 der Fall sein wird die 
Blasform durch Zusammenfahren der beiden Blas- 
formteile 12a,b geschlossen. Dabei wird der Vor- 
formling von der Blasform aufgenommen sowie 
oben und unten zumindest teilweise zusammenge- 
druckt und verschlossen. Die Lage der Teile bei 
verschwenkter Position der Blasform-Einheit 12 und 
geschlossener Form, also unmittelbar nach dem 
Aufnehmen des Vorform lings, ist in Fig. 1 in ausge- 
2ogenen Unien dargestellt. Danach erfolgt das Auf- 
weiten durch inneren Oberdruck des Vorformlings, 
wobei allerdings auch schon in den noch am Extru- 
sionskopf 44 hangenden Vorformling Luft Oder ein 
anderes Gas eingefuhrt worden sein kann. Die mit 
dem SchlieBen der Form und dem dadurch beding- 
ten Aufnehmen des Vorformlings durch die Bias- 
form zusammenhangenden Maflnahmen und Vor- 
gange sind jedem Fachmann gelaufig. Nach dem 
SchlieBen der Blasform 12a,b wird die geschlosse- 
ne Blasform aus der Aufnahmeposition gemafi Fig. 
5 in die der Fig. 6 in Richtung des Pfeiles 60 
zuruck in die Entnahmeposition geschwenkt, in 
welcher die Blasform-Einheit 12 wieder ihre lineare 
Position einnimmt 

Danach werden die beiden Blasform-Einheiten 
10 und 12 in im wesentlichen horizontaler Ebene in 
Richtung des Pfeiles 18 (Fig. 2), also nach rechts 
in die Position gemafi Fig. 7 verschoben, in wel- 
cher sich die Blasform-Einheit 1 0 in der Entnahme- 
station, also neben dem Extrusionskopf 44 befin- 
det Die Position, welche die Blasform-Einheit 12 
dabei einnimmt, ist in Fig. 1 der Zeichnung rechts 
gestrichelt dargestellt. Normalerweise wird der in 
der Blasform I2a,b befindliche Vorformling zum 
Zeitpunkt des Erreichens der Position gemafi Fig. 7 
aufgeweitet sein, so dafi hier bereits das Abkuhlen 
des aus dem Vorformling entstandenen Hohlkor- 
pers erfolgt, der an der Wandung des Nestes der 
Blasform 12a ? 12b anliegt. Auch diese Vorgange 
sind allgemein bekannt, so dafi sie keiner weiteren 
Erlauterung bedurfen. 

Nach Erreichen der Entnahmeposition gemafi 
Fig. 7 wird die Blasform 10a,b der Blasform-Einheit 
geoffnet, wie dies in Fig. 7 dargestellt ist, urn den 
zuvor hergestellten Hohlkorper aus der Blasform 
10a,b herauszunehmen. Dazu ist der Station B eine 
Entnahmevorrichtung 62 (Fig. 1) zugeordnet, die 
mit einem Greifer 64 versehen ist. Letzterer wird 
von einer FUhrung 66 getragen, entlang welcher 
der Greifer 64 etwa senkrecht zu den linearen 
Bewegungsrichtungen 17, 18 hin- und herbewegbar 
ist. In Fig. 1 ist der Greifer in geschlossenem 
Zustand dargestellt. D.h., dafl di ihn bildend n 
beiden Teile aneinander anli gen. Im inzelnen 
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kann die Entnahme des Hohlkorpers aus der in der 
Station B in linearer, also in der Entnahmeposition 
befindlichen Blasform 10a,b in der Weise erfolgen, 
dafi, sobald die Teile die Position gemafi Fig. 7 
5 erreicht haben, der Greifer 64 in die Position ge- 
mafi Fig. 1 bewegt wird, urn das oben aus der 
Blasform herausragende Abfallteil des in der Bias- 
form befindlichen Hohlkorpers zu erfassen. Dieses 
Abfallteil war beim SchlieBen der Blasform urn den 

10 Vorformling in der Aufnahmestation von den beiden 
Hohlformteilen abgequetscht worden. Nachdem der 
Greifer 64 das Abfallteil erfaBt hat, kann die Bias- 
form 10a,b geoffnet werden, so dafi die Biasform- 
teile 10a und 10b die in Fig. 7 dargestellte Lage 

is einnehmen, Nunmehr kann der Greifer entlang der 
FUhrung 66 in die in Fig. 1 gestrichelt dargestellte 
Lage 64a verfahren werden. Im Verlauf dieser Be- 
wegung wird der Hohlkorper aus der offenen Bias- 
form 10a,b entfemt, wobei zweckmafiigerweise vor- 

20 her irgendwelche in den Hohlkorper durch Offnun- 
gen in der Wandung desselben hineinragende Tei- 
le wie Blasdorn oder dgl. aus dem Hohlkorper 
herausgezogen worden sind. Bei in der Position 
64a befindlichem Greifer befindet sich der von die- 

25 sem getragene Hohlkorper oberhalb eines Forde- 
rers 68, auf den der Hohlkorper abgesetzt wird. um 
zur weiteren Nachbearbeitung irgendwelchen Ein- 
richtungen zugefuhrt zu werden. 

Sobald der Hohlkorper vom Greifer 64 erfaBt 

30 und die Blasform geoffnet worden ist, wird die 
Blasform-Einheit 10 bei geoffneter Blasform in die 
Aufnahmestation unterhalb des Extrusionskopfes 44 
verschwenkt. Die Verschwenkung der Blasform-Ein- 
heit kann somit bereits beginnen, bevor der Ent- 

35 nahmegreifer die Position 64a erreicht hat. Diese 
Verschwenkung entspricht der in Verbindung mit 
Fig. 5 beschriebenen Verschwenkung der Blas- 
form-Einheit 12 in Richtung des Pfeiles 58. Dazu ist 
nach Erreichen der Position gemafi Fig. 7 die Kol- 

40 benstange 56 der Zylinder-Koiben-Einheit 72 (Fig. 
4 und 5) mit dem Gestell 34 der Blasform-Einheit 
10 verbunden worden. 

In der Aufnahmestation wird die Blasform 10a,b 
in der bereits im Zusammenhang mit der Blasform 

45 I2a,b beschriebenen Weise um den Vorformling 46 
geschlossen und anschliefiend durch die Zylinder- 
Koiben-Einheit 72 in Richtung des Pfeiles 60 in die 
lineare Position zuruckverschwenkt, in welcher sich 
die Blasform 10a, 10b in der Entnahmestation bef- 

so indet Diese Position ist in Fig. 9 dargestellt. Da- 
nach erfolgt das Verfahren der beiden Blasform- 
Einheiten 10 und 12 in Richtung des Pfeiles 17, in 
die in Fig. 4 dargestellte Ausgangsposition, wobei 
jedoch im Unterschied zu Fig. 4 die Blasform 12a,b 

55 noch geschlossen ist. D.h., daB sich die Blasform 
I2a,b nunmehr in der E: tnahmestation befindet. Es. 
erfolgt dann in der bereits im Zusammenhang mit 
der Blasform-Einh it 10 unter Bezugnahm auf Fig. 

6 
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7 beschriebenen Entnahme des zuvor hergestellten 
Hdhik6'rpel^T^dbei _ die~Teiie wiedeTclie in Fig7~4~ 
dargestellten Positionen einnehmen. 

insbesondere Fig. 1 laflt erkennen, daB die 
Blasform-Einheit 10 zwischen den Stationen A und 
B und die Blasform-Einheit 12 zwischen den Statio- 
nen B und C hin- und herbewegt wird, wobei den 
beiden Blasform-Einheiten nicht nur, wie es allge- 
mein ublich ist, dieselbe Aufnahmestation zur Auf- 
nahme des Vorformlings benutzen. Vielmehr ist fur 
auch die Entnahme der in beiden Blasform-Einhei- 
ten aufgeweiteten Hohlkorper nur eine gemeinsa- 
me Position vorhanden, so daB die dazu erforderli- 
xhen_Einrichtungen^wte_b^B^auch_die-Zy.linder^. 
Kolben-Einheit 72, nur einmal vorhanden zu sein 
brauchen. Ein weiterer wesentlicher Vorteil der Vor- 
richtung gemaB der Erfindung besteht darin, daB 
auch die Zufuhrung von irgendwelchen Teilen in 
die Blasform fur beide Blasform-Einheiten an der- 
selben Stelle erfolgen kann, und zwar bei in Ent- 
nahme- und/oder Aufnahmeposition befindlicher 
Blasform. Insbesondere aus Fig. 1 geht hervor, daB 
die in der Aufnahmeposition befindliche Blasform 
sowohl von der Seite, an welcher sich der Holm 28 
befindet als auch von der Seite, an welcher sich 
die Stutze 24 befindet, zuganglich ist. Es ist also 
ohne weiteres moglich, irgendwelche Einiegeteile, 
die in der Blasform mit dem darin aus dem Vor- 
formling herzustellenden Hohlkorper verbunden 
werden miissen, bei in der Aufnahmeposition be- 
findlicher Blasform in die Form einzubringen, solan- 
ge diese noch geoffnet ist. Das Anbringen solcher 
Zusatzteile am Hohlkorper innerhalb der Blasform 
ist insbesondere bei Grofibehattern, beispielsweise 
Kfz- Tanks, haufig erforderlich. 

Die Erfindung ist nicht auf eine Ausfuhrung mit 
lediglich zwei Blasform-Einheiten beschrankt. So 
zeigen die Figuren 10-12 eine Ausfuhrungsform 
mit drei Blasform-Einheiten 110, 111 und 112, die 
ebenfalls so angeordnst und angebracht sind, wie 
dies im Zusammenhang mit dem AusfUhrungsbei- 
spiel gemaB den Figuren 1 - 9 vorstehend be- 
schrieben worden ist. Demzufolge werden gleiche 
Teile auch mit gletchen Bezugszeichen versehen, 
die jedoch bet der Ausfuhrungsform gemaB den 
Figuren 10 - 12 um 100 hoher sind. 

Zu Beginn des im folgenden beschriebenen 
Arbeitsablaufes einer Vorrichtung mit drei Blas- 
form-Einheiten 110, 111, 112 befindet sich die, 
bezogen auf die Darsteilungen in den Figuren 1 0 - 
12, rechts befindliche Blasform-Einheit 112 in der 
Station B, in welcher das Aufnehmen des Vorform- 
iings durch die Blasform, wenn diese ihre ver- 
schwenkte Position einnimmt, und das Herausneh- 
men des aufgeweiteten Hohlkdrpers aus der Bias- 
form, wenn diese ihre lineare Position einnimmt, 
stattfinden. Die Blasform-Einheit 112 ist in Fig. 10 
in die Aufnahmeposition verschwenkt, so daB sich 



die Blasform 11 2a, 112b unterhalb des Extrusions- 
k^fe^r4"4~r3efinctetrDie _ Figur 10 zeigt die Lage 
der Teile unmittelbar nach SchlieBen der Blasform 
112a, 112b um den am Extrusionskopf hangenden 

5 Vorformling. Unmittelbar danach wird die Blasform 
in Richtung des Pfeiles 158 in ihre lineare Position 
zuruckverschwenkt, in welcher sie parallel zu den 
anderen Blasform-Einheiten 110 und 111 verlauft. 
Das Zuruckschwenken in die lineare Position er- 

70 folgt im allgemeinen unmittelbar nach dem Schlie- 
Ben der Blasform, um fur den kontinuierlich aus 
dem Spritzkopf austretenden Vorformling Platz un- 
terhalb des Spritzkopfes zu schaffen. Bei der 

_^Schwenkbewegung— aus— der^Aufnahmepositiorw-in- 

is die lineare Position wird der Vorformling vom Ex- 
trusionskopf abgetrennt. 

Nachdem die Blasform-Einheit 112 ihre lineare 
Position erreicht hat, werden die drei Blasform- 
Einheiten 110, 111, 112 um die Lange etwa einer 

20 Blasform-Einheit in Richtung des Pfeiles 118, also 
nach rechts, verfahren, so daB die mittlere Blas- 
form-Einheit 1 1 1 in die Station B gelangt, wahrend 
die Blasform-Einheit 112, die den zuvor hergestell- 
ten Vorformling aufgenommen hat, sich nunmehr in 

25 der Station C befindet. in welcher das Abkuhlen 
des in der Blasform 112a, 112b mittlerweile aufge- 
weiteten Hohlkorpers beginnt. 

Da die Blasform-Einheit 111 in einem voraus- 
gegangenen Arbeitszyklus bereits einen Vorform- 

30 ling aufgenommen und zum Hohlkorper aufgewei- 
tet hatte, enthalt die Blasform 111a,b einen Hohl- 
korper, der zunachst aus der Blasform herausge- 
nommen werden mufi, bevor diese den folgenden 
Vorformling, der zwischenzeitlich extrudiert wird, 

35 aufnehmen kann. Nach Eintreffen in der Station B 
wird demzufolge zunachst die Blasform H1a,b ge- 
offnet, so daB sich die in Fig. 4 im Zusammenhang 
mit der Blasform-Einheit 12 dargestellte Lage der 
Teile ergibt. Es wird dann in der bereits im Zusam- 

40 menhang mit Fig. 1 beschriebenen Weise unter 
Verwendung eines Greifers Oder auch anderer Mit- 
tel der aufgeweitete Hohlkorper aus der Form her- 
ausgenommen und gegebenenfalls zu nachgeord- 
neten Behandlungsstationen transportiert. Die Bias- 

45 form-Einheit 111 mit der geoffneten, leeren Bias- 
form wird dann in die Position gemaB Fig. 1 1 , also 
in die Aufnahmeposition in Richtung des Pfeiles 
160 verschwenkt und nach Autnahme des Vorform- 
lings in Richtung des Pfeiles 158 in die lineare 

so Position zuruckgeschwenkt. 

Im Verlauf der nachfolgenden weiteren Ver- 
schiebung der drei Blasform-Einheiten 110, 111, 
112 in Richtung des Pfeiles 118, also nach rechts, 
gelangt die dritte Blasform-Einheit 110 in die Sta- 

55 tion B, wobei die Blasform-Einheit 112 aus der 
Station C in die Station D verschoben wird und die 
Blasform-Einheit 111 aus d r Station B in die Sta- 
tion C verschob n wird. Fur d n mittlerweile in der 
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Blasform 11la,b aufgeweiteten Hohlkorper beginnt 
in der Station C der Abkuhlvorgang. Gleichzeitig 
wird in der Station das Abkuhlen des in der Bias- 
form 112a,b befindfichen Hohlkorpers in der Station 
D fortgesetzt. 

!n der Station B wird in der schon beschriebe- 
nen Weise zunachst bei in linearer Position befind- 
licher Blasform-Einheit 110 der im vorausgegange- 
nen Arbeitszyklus hergestellte Hohlkorper entnom- 
men, worauf dann die geoffnete Blasform in die in 
Fig. 12 dargestellte Aufnahmeposition verschwenkt 
wird. Die Figur 12 zeigt ebenfalls die Blasform 
110a, 110b in bereits geschlossenem Zustand. also 
unmittelbar vor Beginn der Verschwenkung in Rich- 
tung des Pfeiles 1 58 zuriick in die lineare Position. 
Sobald diese erreicht ist, werden die Biasform- 
Einheiten 110, 111, 112 aus der Position gemafi 
Fig. 12 in die der Fig. 10, also in Richtung des 
Pfeiles 11 7, in die Ausgangsposition zuruckbewegt, 
worauf dann aus der nunmehr in der Station B 
befindiichen Blasform 112a,b der zuvor hergestellte 
Hohlkorper entnommen und die Blasform-Einheit 
112 alsdann wieder in Richtung des Pfeiles 160 in 
die in Fig. 10 dargestellte Aufnahmeposition ver- 
schwenkt wird. worauf sich die vorbeschriebenen 
Arbeitsablaufe wiederholen. 

Die Ausfuhrungsform gemafi den Fig. 13 und 
14 entspricht in ihrem grundsatzlichen Aufbau der 
Ausfuhrunsform gemafi den Fig. 1 - 9, so dafl 
entsprechende Teile auch mit gleichen, urn 200 
hoheren Bezugszeichen versehen sind. Es sind 
ebenfalls zwei Blasform- Einheiten 210, 212 vorhan- 
den, die wechselweise in die Entnahmestation ver- 
fahren und dann in die Aufnahmeposition ver- ' 
schwenkt werden. Der wesentliche Unterschied ge- 
genuber dem Ausfuhrungsbeispiel gemafi den Fig. 
1 - 9 besteht darin, daB der Wagen 214 bzw. 216 
eine groflere Breite hat, so dafi jedes Gestell 234 
auch in seiner in die Aufnahmeposition 245 ver- 
schwenkten Lage durch den Wagen 214 bzw. 216 
soweit abgestutzt wird, daB es keines zusatzlichen 
Stutz- bzw. FOhrungsmittels bedarf. Demzufolge 
weisen auch die beiden das Gleis fur die Wagen 
214, 216 bildenden Schienen 238 einen grofieren 
Abstand voneinander auf. Auch hier kann analog 
der Ausfuhrungsform gemafi den Fig. 1 - 9 ein 
gemeinsames Antriebsmittel zur Durchfiihrung der 
Schwenkbewegungen zwischen Entnahmeposition 
und Aufnahmestation vorgesehen sein. Es sind 
aber auch andere Anordnungen denkbar, wie sie 
im folgenden im Zusammenhang mit weiteren Aus- 
fUhrungsbeispielen beschrieben werden. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel gemafi Fig. 15, in 
welchem der Einfachhert halber nur ein Wagen 
dargestellt ist, dessen grundsatzlicher Auifbau je- 
doch ebenfalls mit dem gemafi den Fig. 1 - 9 
ubereinstimmt, so daB gt iche Teil mit gleichen, 
jedoch urn 300 hoh ren Bezugsz ichen verseh n 
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sind, ist jeder Blasform-Einheit 310, 314 ein eige- 
nes Antriebsmittel in Form einer Zylinder-Kolben- 
Einheit 372 zugeordnet, durch welches die 
Schwenkbewegungen zwischen Entnahmeposition 
5 und Aufnahmeposition durchgefuhrt werden. Bei 
dieser Ausfuhrungsform sind die beiden Wagen 
314, 316 uber geeignete. losbare Mittel 378 mitein- 
ander gekoppelt, so daB lediglich der Wagen 314 
mit einem Antriebsmotor 380 fur den Antrieb eines 

io Raderpaares 336 versehen ist. Durch den Elektro- 
motor 380 wird ein Zahnrad 381 angetrieben, wel- 
ches auf der ein Raderpaar 336 tragenden Welle 
382 test angebracht ist. Die Anordnung kann je- 
doch auch so getroffen sein, daB das Zahnrad 381 

75 mit einer zwischen den beiden Schien rad 381 mit 
e stationaren Zahnstange in Eingriff ist und auf 
diese Weise den Transport der beiden Wagen 314, 
316 in Richtung der Pfeile 17, 18 bewirkt. Eine 
solche Antriebsanordnung ermoglicht mit einfachen 

20 Mitteln eine sehr genaue Positionierung der Wagen 
in der Station B. Dies ist wichtig fur die prazise 
Positionierung der Blasform bei der Aufnahme des 
Vorform lings. 

Die Gestelle 334, die die Blasform-Einheit 310 

25 bzw. 312 tragen, sind an ihren dem Schwenkpunkt 
354 bzw. 356 abgekehrten Ende mit Radern Oder 
Rollen 384 versehen, die auf dem Stutzmittei 355 
laufen. An seinem den Schienen 338 abgekehrten 
Ende ist das Stutzmittei 355 mit einem Anschlag 

30 386 versehen, durch welchen die Lage des Ge- 
stefls und damit der jeweils zugehorigen Blasform- 
Einheit in der Aufnahmeposition bestimmt wird. 
Aus Grunden der Obersichtlichkeit ist in Fig. 15 die 
Blasform-Einheit nicht dargestellt. 

35 Bei Anwendung der Schwenkbewegung zur 

Oberbruckung des Abstandes zwischen der linea- 
ren Position und der Aufnahmestation ist das Drei- 
platten-System besonders vorteilhaft, da die dabei 
vorhandene Oder mogliche aufiermittige Anordnung 

40 der Blasform es erlaubt, bereits bei einer kleinen 
Schwenkbewegung im Bogenmafi die Blasform in 
den Bereich der Aufnahmestation und somit aus 
dem Bereich der Entnahmestion zu bringen, urn 
die gute Zuganglichkeit von der Stirnseite, an wel- 

45 cher sich die StUtze 24 befindet, zu erreichen. 
Voraussetzung ist lediglich, daB die Schwenkachse 
354 bzw. 356 nahe jenem Ende des Gestells 334 
angeordnet ist, von welchem die Blasform am wei- 
testen entfernt ist. Das Vorhandensein der StUtze 

so 24 wird im allgemeinen die Zuganglichkeit zum 
Innenbereich der geoffneten Blasform nicht er- 
schweren, da, wie nicht zuletzt Fig. 3 zeigt, unter- 
halb der StUtze 24 genug Raum vorhanden ist, urn 
in den Bereich unterhaib der eigentlichen Blasform- 

55 teile zu gelangen. Die vorerwahnten Einlegeteile 
sind uberwiegend in diesem Bereich zu plazieren, 
um si dann mit d m Vorform ling bzw. dem daraus 
sich bildend n Hohlkorper zu verbinden. 

8 
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Es ist auch mo g lich, die einzelnen Blasform- 



Einheiten nicht durch eine Schwenkbewegung, son- 
dern durch eine senkrecht zu den Bewegungsrich- 
tungen 17, 18 erfolgende Bewegung, die somit 
etwa parallel zur Fuhrung 66 (Fig. 1) verlauft, von 
der linearen Entnahmeposition in die Aufnahrnepo- 
sition zu bringen, wobei dann die Blasform-Einhei- 
ten auch in der Aufnahmeposition jeweils eine Po- 
sition parallel zur linearen Position in der Entnah- 
mestation einnehmen. Eine solche Ausfiihrungs- 
form weist ebenfalts alle vorgenannten Vorteile be- 
zuglich nur einer Entnahmestation und der Mog- 
lichkeit der Verwendung nur einer Station fur das 
~Einbrtng#r^irgend^ 
konnen die Einrichtungen fur hin- und hergehende 
Querbewegungen parallel moglicherweise einen et- 
was grofieren maschinellen Aufwand und auch ei- 
nen grofieren Raumbedarf erfordern. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel gemafi den Fig. 16 
und 17 sind die Teile, soweit sie denen des Aus- 
fuhrungsbeispiels gemafi Fig. 1 - 9 entsprechen, 
mit gleichen, jedoch um 400 hoheren Bezugszei- 
chen versehen. Die beiden Blasform-Einheiten 410. 
412 werden auch jeweils von einem Gestell 434 
getragen, welches jedoch nicht schwenkbar, son- 
dern senkrecht zu den Transportrichtungen 17, 18 
der Wagen jeweils auf von diesen getragenen li- 
nearen FUhrungen 488 verfahrbar ist. Die beiden 
Wagen 414, 416 nehmen in Fig. 16 eine Position 
ein, die der Position der Wagen 14 t 16 in der Fig. 4 
des Ausfuhrungsbeispiels gemafi den Ftg. 1-9 
entspricht. D.h., daS sich der Wagen 416 mit der 
darauf befindlichen Blasform-Einheit 412 in der 
Entnahmeposition, also neben der durch den Extru- 
sionskopf 444 bestimmten Aufnahmeposition befin- 
det. Nach offnen der Blasform 412a, 412b und 
Herausnehmen des im vorangegangenen Arbeits- 
zyklus hergestellten Hohlkorpers wird das Gestell 
434 mit der darauf befindlichen Blasform-Einheit 
412 und mit noch geoffneter Blasform aus der 
Position gemafi Fig. 16 in die gemafi Fig. 17 ver- 
fahren, um den dort befindlichen Vorformling aufzu- 
nehmen. Dabei besteht ebenfalls die Moglichkeit, 
in der Aufnahmeposition, ggf. zusatzlich oder alter- 
nativ auch in der Entnahmeposition, irgendwelche 
Zusatzteile, die mit dem in der Blasform aus dem 
Vorformling herzusteilenden Hohlkorper verbunden 
werden sollen, in die Blasform einzulegen Oder 
sonstwie anzubringen. Nachdem die Blasform 
412a, 412b um den Vorformling in der Aufnahme- 
station geschlossen worden ist, wird das Gestell 
434 mit der Blasform-Einheit 412 entlang den FUh- 
rungen 488 wieder in die Position gemafi Fig. 16 
zuriickgefahren, worauf dann die ubrigen Arbeits- 
schritte innerhalb des Arbeitszyklus' in der ublichen 
Weise abiaufen. D.h., dafi die b id n Wagen 414, 
416 - durch einen g m insamen oder auch durch 
getr nnt Antriebe angetrt ben - nach r chts ver- 
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fahren werd en, so dafi die Blasform-Einheit 41 Q in_. 
die Entnahmeposition gelangt, wobei dann in der 
bereits beschriebenen Weise die weiteren Arbeits- 
schritte abiaufen. Die beiden Wagen 414. 416 sind 
hier auch analog dem Ausfuhrungsbeispiel gemafi 
den Fig. 13 und 14 so breit, dafi die Querbewegun- 
gen des jeweiiigen Gestells in Richtung der Pfeile 
493 bzw. 494 mit von ihm getragener Blasform- 
Einheit auf dem Wagen erfolgt. 

Das Ausfuhrungsbeispiel gemafi den Fig. 18 
und 19, in welchem nur ein Wagen dargestellt ist 
und Teile, die denen des Ausfuhrungsbeispiels ge- 
mafi den Fig. 1 - 9 entsprechen, mit gleichen, 
^jelic^rrxim~500"ryoheren Bezugszetchen~ versehen 
sind, unterscheidet sich von alien bisher erorterten 
Ausfuhrungsbeispielen dadurch, dafi nicht nur die 
jeweilge Blasform-Einheit gegenuber dem Wagen 
zwischen Entnahmeposition und Aufnahmeposition 
hin- und herbewegt wird. Vieimehr wird der Wagen 
in seiner Gesamtheit bewegt, wobei es sich bet der 
Ausfuhrungsform gemafi den Fig. 18 und 19 um 
eine Schwenkbewegung handelt. Dazu ist das von 
den Schienen 538 gebildete Gleis, auf welchem die 
Wagen in den Richtungen 17 und 18 verfahren 
werden, im Bereich der Entnahmestation mit einem 
Gleisabschnitt versehen, der um den Schwenk- 
punkt 554 gegenuber den im ubrigen stationaren 
Gleisabschnitten in horizontaler Ebene verschwenk- 
bar angeordnet ist Zweckmafiig ist unterhalb des 
schwenkbaren Gleisabschnittes eine Plattform oder 
dgl. 590 vorgesehen, auf welcher der schwenkbare 
Gleisbereich 591 uber von ihm getragene Rader 
oder Rollen 584 abgestutzt ist. Letztere laufen auf 
einer Schiene oder sonstigen Fuhrung 595, die 
entsprechend der Schwenkbewegung gekrummt 
verlauft. Der Gleisabschnitt 591 ist mit einem Elek- 
tromotor 572 versehen, der uber geeignete Mittel 
wenigstens eines der beiden Rader 584 antreibt. 
Die Endpositionen des Gleisabschnittes 591 wer- 
den durch Anschlage 586, 587 bestimmt. Bei die- 
ser Ausfuhrungsform ist ein besonderes Gestell 
oder ein besonderer Rahmen, der jeweils die Blas- 
form-Einheit tragt, nicht erforderltch. 

Auch beim Ausfuhrungsbeispiel gemafi Fig. 18 
und 19 sind zwei oder drei Wagen vorhanden, die 
jedoch, wenn sie zum Zwecke des Transports in 
die Richtungen 17 und 18 miteinander verbunden 
sind, zum Zwecke der Durchfuhrung der Schw nk- 
bewegungen zwischen Entnahmestation und Auf- 
nahmestation entkoppelt werden mussen, es sei 
denn, dafi besondere Kopplungsmittel vorgesehen 
sind, die derartige Schwenkbewegungen ermogli- 
chen. Aus GrUnden der Ubersichtlichkeit ist in den 
Fig. 18 und 19 die Blasform-Einheit nicht darge- 
stellt. 

Das Ausfuhrungsbeispi I gemafi den Fig. 20 - 
23 untersch id t sich von dem gemafi den Fig. 18 
und 19 insb sonder dadurch, dafi d r Abstand 
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zwischen Entnahmestation und Aufnahmeposition 
nicht durch eine Schwenkbewegung, sondern viel- 
mehr analog der Ausfuhrungsform gemaB den Fig. 
16 und 17 durch eine quer zu den Schienen fur 
den Transport der Wagen in den Richtungen 17 
und 18 erfolgende lineare. Verschiebung erfolgt. 
Dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB den Fig. 1 - 9 
entsprechende Teile sind mit gleichen, jedoch urn 
600 hoheren Bezugszeichen versehen. Die in Rich- 
tung der Pfeile 693 und 694 erfolgenden Verschie- 
bungen machen es erforderlich, daB ein entspre- 
chend verschiebbar angeordneter Gleisabschnitt 
691 vorgesehen ist, der von einem Wagen 695 
getragen wird. Wie insbesondere die Fig. 20 und 
21 erkennen lassen, ist die Anordnung so getroffen, 
daB die Laufrader 636 fur den Transport der Bias- 
form- Ein heiten in den Richtungen 17, 18 an dem 
dem Gestell 34 des Ausfuhrungsbeispiets gemaB 
den Fig. 1 -9 entsprechenden Bauteil 634 ange- 
bracht sind. Die Position, die die beiden Biasform- 
Einheiten in den Fig. 20 und 22 einnehmen, ent- 
spricht der Position der entsprechenden Blasform- 
Einheiten in Fig. 4. D.h.. daB sich die eine der 
beiden Blasform-Einheiten. namlich die Blasform- 
Einheit 612, in der Entnahmestation seitlich neben 
der Aufnahmeposition befindet. In dieser Station 
wird die Blasform-Einheit 612 mit dem zugehdrigen 
Gestell 634 von dem verschiebbar angeordneten 
Gleisabschnitt 691 getragen, dessen Schienenab- 
schnitte mit den stationaren Schienenabschnitten 
638 fluchten. Sobald die Blasform-Einheit 612 im 
Zuge der Transportbewegung in Richtung des Pfei- 
les 17 oder 18 die Entformstation gemaB Fig. 20 
und 21 erreicht hat, wird durch Verschieben eines 
Kolbens 696, der in einem Zylinder 697 angeordnet 
ist. ein vom Kolben 696 getragener Stift in eine mit 
einem entsprechenden Querschnitt versehene Aus- 
nehmung 698 im Wagen 695 eingefOhrt. Da Kolben 
696 und Zylinder 697 am Gestell 634 angebracht 
sind, bewirkt der in seiner unteren, wirksamen Stel- 
lung befindliche Stift 698 eine formschliissige Ver- 
bindung zwischen Gestell 634 und Wagen 695, so 
daB beide Teiie nicht mehr relativ gegeneinander 
bewegbar sind. Nach Entnahme des im vorange- 
gangenen Arbeitszyklus' hergestellten Hohlkorpers 
aus der Blasform-Einheit 612 und ggf. nach Ein- 
bringen von irgend welch en Einlegeteilen in die 
Blasform in der Entnahmestation wird die Blasform- 
Einheit 612 durch entsprechendes Verschieben des 
Wagens 695 in Richtung des Pfeiles 693 in die 
Position gemaB den Fig. 21 und 23 gebracht, in 
welcher sich die gedffnete Blasform unterhalb des 
Extrusionskopfes 644 befindet. In der Aufnahmesta- 
tion wird dann, nachdem dort ggf. Einlegeteile in 
die Blasform eingebracht worden sind, der am Ex- 
trusionskopf 644 hangende Vorformling von der 
sich schlieBenden Blasform aufgenommen, worauf 
dann die Blasformeinh it 612 in Richtung des Pfei- 



les 694 (Fig. 22) wieder in die Ausgangsposition 
zuruckgefahren wird, die in den Fig. 20 und 22 
dargesteltt ist. Nach Aufheben der Verriegelung 
durch den Stift 698 erfolgt dann die bereits im 

5 Zusammenhang mit den anderen Ausfuhrungsbei- 
spielen genannte Verschiebung in Richtung des 
Pfeiles 18, in deren Verlauf dann die andere Blas- 
formeinheit 610 in die Entnahmestation und damit 
auf den vom Wagen 695 getragenen Gleisabschnitt 

10 gelangt. 

Bezuglich des Antriebs fur die Bewegungen 
des Wagens 695 sind in den Fig. 20 - 23 zwei 
Varianten dargestellt In den Fig. 20 und 21 ist im 
Wagen 695 ein Elektromotor 672 angeordnet, der 

rs uber eine Kette oder dgl. eines der Rader 684 oder 
Radpaare des Wagens 695 antreibt. 

In den Fig. 22 und 23, in denen der Einfachheit 
halber jeweils nur ein Wagen dargestellt ist, wird 
die Querbewegung durch eine Zylinder-Kolben-Ein- 

20 heit 672 bewirkt, deren Zylinder 674 an einem 
geeigneten Widerlager angebracht und deren Kol- 
benstange 676 mit dem Wagen 695 fest verbunden 
sein kann. Eine losbare Anbringung der Kolben- 
stange analog der Ausfuhrungsform gemaB den 

25 Fig. 1 - 9 ist nicht erforderlich, da beide oder ggf. 
auch alle drei Blasform-Einheiten mit jeweils zuge- 
horigem Gestell von demselben Wagen 695 zwi- 
schen Entnahmestation und Aufnahmeposition hin- 
und herbewegt werden. Selbstverstandlich gilt auch 

30 hier, dafi, falls die Wagen mit einem gemeinsamen 
Antrieb fOr die Transportbewegungen in Richtung 
der Pfeile 17, 18 versehen sein sollten, diese Wa- 
gen entkoppelt werden mussen, urn die Querbewe- 
gung des jeweils in der Entnahmestation befindli- 

35 chen Wagens zu ermoglichen. Aus Grunden der 
Ubersichtlichkeit ist in den Fig. 22 und 23 die 
Blasform-Einheit nicht dargestellt. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 1 - 9 sind 
samtliche Blasform-Einheiten einer Extrusions-Blas- 

40 vorrichtung auf dem Schlitten 14, 16 und den Ge- 
stellen 34 so angeordnet, daB die Schwenkbewe- 
gungen zwischen Entnahmeposition und Aufnah- 
meposition jeweils in derselben Richtung erfolgen. 
Es ist naturlich auch moglich, eine Anordnung vor- 

45 zusehen, bei welcher die Schwenkachse beispiels- 
weise der Blasform-Einheit 12 abweichend von der 
dargestellten Ausfuhrung am rechten Endbereich 
des Schlittens 16 angeordnet ware, wobei es dann 
auch vorteilhaft ware, die Blasform-Einheit insge- 

50 samt urn 180' um eine vertikale Achse ver- 
schwehkt auf dem zugehdrigen Gestell 34 anzuord- 
nen. In diesem Falle wtlrde die Blasform-Einheit 12 
bei der Verschwenkung aus der Entnahmeposition 
in die Aufnahmeposition eine Bewegung im Uhrzei- 

55 gersinne ausfuhren, wohingegen es bei der Blas- 
form-Einheit 10 bei einer Schwenkbewegung ent- 
geg n dem Uhrzeigersinn bliebe. Di s ware dann 
nicht optimal, w nn, wie s haufig d r Fall ist, die 
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Austrittsoffnung des Extrusionskopfes _44_f.Ur_.deo. 
Vorformiing in Umfangsrichtung unterschiedlich 
und nicht symmetrisch profilierl ist. tm allgemeinen 
ist es zweckmaBig, gegebenenfalls sogar notwen- 
dig, die Blasform und damit das Blasformnest in 
der Aufnahmeposition in bestimmter Weise an eine 
Umfangsprofilierung des Schlauches anzupassen, 
urn einen in optimaler Weise ausgestalteten Hohl- 
korper herstellen zu konnen. 

Die Ausfuhrungsform gemafi den Figuren 10 - 
12 zeigt, daB das durch die Erfindung verwirklichte 
Konzept nicht nur eine Anordnung ermoglicht, bei 
welcher bestimmte an einer Blasform oder im Zu- 
sammenhang mit einer Blastorm durchzufuTirena'e' 
Arbeiten und Manipulationen bestimmter Art fur 
samtliche Blasformen in einem den Blasformen 
gemeinsamen Arbeitsbereich durchgefuhrt werden 
konnen, sondern daS daruber hinaus auch bezug- 
lich der Anzaht der Blasformen eine wesentlich 
groSere Flexibility besteht als diese bei bekannten 
Maschinenkonzepten der Fall ist. 

So besteht auch die Moglichkeit. zwei Extru- 
sions-Blasform-Vorrichtungen gemafi der Erfindung 
nebeneinander anzuordnen derart, daB die Entnah- 
mestationen der beiden Vorrichtungen einander ge- 
genuber liegen. also beide im Falle der vorbe- 
schriebenen Ausfuhrungsformen in der Station B 
angeordnet waren. Es ist dann lediglich erforder- 
lich, den Abstand zwischen den beiden vorteilhaf- 
terweise im wesentlichen parallel zueinander ver- 
laufenden Vorrichtungen jedenfalls in der Station, in 
welcher das Entnehmen der aufgeweiteten Hohl- 
korper aus der jeweiligen Blasform erfolgt, so zu 
wahlen, dafi zwischen beiden Vorrichtungen Ent- 
nahmegreifer oder andere Entnahmeeinrichtungen 
angeordnet werden konnen, wobei dann fur beide 
Vorrichtungen ein gemeinsames Transportmittel fur 
den Abtransport der hergestellten Hohlkorper aus- 
reicht. Es ware sogar moglich, beiden Vorrichtun- 
gen eine gemeinsame Entnahmeeinrichtung zuzu- 
ordnen. Dies und andere Einzelheiten der Ausge- 
staltung hangen jedoch von den jeweiligen Gege- 
benheiten, beispielsweise von der Zeit ab, die fur 
das Entnehmen des Hohlkorpers aus einer Bias- 
form und das Absetzen des Hohlkorpers auf einen 
Fbrderer benotigt wird. Es ist auch moglich, die 
beiden Vorrichtungen in Langsrichtung, also paral- 
lel zu den Richtungen, in denen die einzelnen 
Blasform- Einheiten zwischen den Stationen verfah- 
ren werden, etwas versetzt gegeneinander anzu- 
ordnen derart, daB die Blasformen in der gemein- 
samen Entnahmestation nicht genau einander ge- 
genuber liegen, sondern etwas versetzt zueinander 
sind, um so beispielsweise bei kleinem Abstand 
zwischen beiden Vorrichtungen die beiden Entnah- 
meeinrichtungen unterbring n zu konn n, die dann 
um das entspr ch nde MaB in Richtung d r Pfeile 
14, 18 g geneinander versetzt waren. 



BeLder_vorbescboebenenjm_wesentlichen-pa^ 

rallelen Anordnung zweier derartiger Vorrichtungen 
wurden die Blasforrn-Einheiten aus der Entnahme- 
station nach auBen, also jeweils von der anderen 

5 Vorrichtung weg, in die Aufnahmestation ver- 
schwenkt werden. 

Weiterhin besteht die Moglichkeit, im Bedarfs- 
fall die Extrusions-Blasvorrichtung auch nur mit ei- 
ner Blaseinheit zu betreiben. In diesem Fall wurde 

10 der jeweijige Wagen oder Schlitten lediglich Bewe- 
gungen zwischen Aufnahmeposition und Entnah- 
meposition ausfQhren. Dies ist insbesondere des- 
halb von Bedeutung, weil es z. B. bei samtlichen 
vorsteReTra^bgehandel{e7r"Ausfu hrungsformen die" 

75 Moglichkeit bote, in einem Storungsfall und/oder 
bei Wartungsarbeiten, in weichem nur noch eine 
Blasform-Einheit benutzt werden kann, die Gesamt- 
einrichtung mit nur einer Blasform-Einheit weiterzu- 
betreiben. 

20 Wenngleich bei den vorstehend beschriebenen 
Ausfuhrungsformen der Erfindung die Position, in 
welcher die Blasform den Vorformiing aufnimmt, 
dem Extrusionskopf zugeordnet ist derart, daB die 
Blasform um den am Extrusionskopf hangenden 

25 Vorformiing geschlossen wird, ist die Erfindung kei- 
neswegs auf diese Ausfuhrung beschrankt Es ist 
auch moglich, die Aufnahmestation unabhangig, 
also entfernt vom Extrusionskopf anzuordnen, wo- 
bei dann allerdings Mittel vorgesehen sein muBten, 

30 um den Vorformiing vom Extrusionskopf in die Auf- 
nahmestation zu transportieren. Ein solches Mittel 
konnte beispielsweise ein Greifer sein, der den 
Vorformiing am Extrusionskopf erfaflt und nach Ab- 
trennen vom Extrusionskopf in die Aufnahmestation 

35 bewegt, wobei es sich um eine Bewegung in hori- 
zontaler oder auch in vertikaler Ebene, gegebenen- 
falls aber auch um eine Kombination solcher Bewe- 
gungen handeln kann. 

40 Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Herstellen von Hohlkorpern 
aus thermoplastischem Kunststoff mittels Ex- 
trusions-Blasformen mit wenigstens zwei Blas- 

45 form-Einheiten (10, 12; 110, 111, 112) und 
einem Extrusionssystem mit wenigstens einem 
Extrusionskopf (44), wobei jede Blasform-Ein- 
heit zwischen einer Aufnahmeposition (45), in 
welcher die gebffnete Blasform (10a,b, 12a,b; 

so 110a,b; 111a,b; 112a,b) den Vorformiing auf- 
nimmt, und wenigstens einer anderen Position 
(B), in welcher der aufgeweitete Hohlkorper 
aus der Blasform herausgenommen wird, be- 
wegbar ist, und die wenigstens eine Blasform 

55 jeder Blasform-Einheit in wenigstens zwei Teile 
(10a,b; 12a,b; 110a, 110b; 111a, 111b; 112a, 
112b) unterteilt ist und di T ile der Blasform 
zwischen einem Offnungszustand, in weichem 

11 
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sie einen Abstand voneinander aufweisen, und 
einem SchlieBzustand, in welchem sie aneinan- 
der anliegen und die einander zugekehrten 
Seiten der Blasformteile ein Formnest begren- 
zen, dessen Kontur der Gestalt des Hohlkor- 
pers entspricht, zu dem der Vorformting durch 
inneren Uberdruck' aufgeweitet wird, mittels ei- 
nes die Offnungs- und/oder SchlieSbewegun- 
gen bewirkenden Antriebssystems hin- und 
herbewegbar sind, dadurch gekennzeichnet, 
dafi jede Blasform-Einheit (10, 12; 110, 111, 
112) aus einer von der Entnahmestation (B) 
entfernten Station (ZACD) zunachst in wenig- 
stens einer Richtung (17, 18; 117, 118) in die 
Entnahmestation (B) bewegt wird, welcher die 
Aufnahmestation (45) zugeordnet ist, und spa- 
testens nach Erreichen der Entnahmestation 
(B) geoffnet wird, worauf der zuvor in der 
Blasform (10a,b, 12a,b; 1l0a,b, 111 a,b, 112a,b) 
hergestelite Hohlkorper entnommen wird und 
dann die Blasform-Einheit mittels einer in einer 
anderen Richtung erfolgenden zweiten Bewe- 
gung mit geoffneter Blasform in die Aufnahme- 
position (45) bewegt wird, die gegeniiber der 
Bewegungsbahn (38. 38), entlang welcher die 
Blasform-Einheit in die Entnahmestation (B) 
bewegt wird, seitiich versetzt angeordnet ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Bewegung der Blasform-Ein- 
heit aus der Entnahmeposition in die Aufnah- 

. meposition senkrecht zu der Bewegung erfolgt, 
mittels welcher die Blasform-Einheit in die Ent- 
nahmeposition bewegt wird. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Blasform-Einheit (10, 12; 110, 
111, 112) aus der Entnahmeposition mittels 
einer Schwenkbewegung in die Aufnahmeposi- 
tion (45) bewegt wird. 

4. Vorrichtung nach den Anspruchen 2 und 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die wenigstens 

- zwei Blasform-Einheiten (10, 12; 110, 111, 112) 
in derselben Richtung (58, 158) in die Aufnah- 
meposition bewegt werden. 

5. Vorrichtung nach den Anspruchen 2 und 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die wenigstens 
zwei Blasform-Einheiten (10, 12; 110, 111, 112) so 
in entgegengesetzten Richtungen in die Auf- 
nahmeposition (45) bewegt werden. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Bewegungen der wenigstens 55 
zwei Blasform-Einheiten (10, 12; 110, 111, 1 12) 
zwischen Entnahm station (B) und einer davon 
entfernt n Station (Z, A, C, D) synchron erfol- 



gen. 



15w Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl der Wagen (514, 516; 614, 
616), der die Blasform-Einheit tragt, auch zwi- 
schen Entnahmeposition und Aufnahmeposi- 
tion bewegbar ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Wagen (614, 616), der die 
Btasform-Einheit tragt, auch senkrecht zu der 
Bewegung, mitt Is welch r die Blasform-Ein- 
heit in die Entnahmestation bewegt wird, aus 



7. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi samtlichen Blasform-Einheiten 

5 (10, 12; 110, 111, 112) dieselbe Entnahmesta- 

tion (B) sowie dieselbe Aufnahmeposition (45) 
zugeordnet sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
w zeichnet, daB die Tragplatten (20a,b; 22a,b) 

jeder Blasform (10a,b, I2a,b; H0a,b, nia,b t 
112a,b) im wesentlichen senkrecht zu der 
Richtung (17, 18; 117, 118) verlaufen, in wel- 
cher die Blasform-Einheit (10, 12; 110, 111, 
75 112) aus einer entfernten Station (Z,A, C, D) in 

die Entnahmestation (B) bewegt wird. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich die Aufnahmeposition (45) 

20 unterhalb des Extrusionskopfes (44; 144) befin- 

det. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB samtlichen Blasform-Einheiten 

25 (10. 12; 110, 111. 112) beim Einfuhren von 

Zusatzteilen in die Blasform dieselbe Position 
einnehmen. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
30 zeichnet, daB die Blasform-Einheiten (10, 12; 

110, 111, 112) als Dreiplattensysteme ausge- 
bildet sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
35 zeichnet, daB samtliche Blasform-Einheiten 

(110, 111, 112) von einem gemeinsamen Wa- 
gen getragen sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
40 zeichnet, daB fur jede Blasform-Einheit (10, 12) 

ein besonderer Wagen (14, 16) vorgesehen ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die einzelnen Wagen unabhan- 

45 gig voneinander antreibbar bzw. bewegbar 

sind. 
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der Entnahmesposition in die Aufnahmeposi- 



25. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 



tion bewegt wird. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Wagen (514, 516), der die 
Blasform-Einheit tragi, auch mittefs einer 
Schwenkbewegung zwischen Aufnahmeposi- 
tion und Entnahmeposition bewegt wird. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Blasform-Einheit (10, 12; 110, 
111, 112) von einem Gestell (34; 134; 234; 
334; 434) getragen ist, welches zwischen Ent- 

---^nalimestation-und-Auff»ahrTiepoation-bewegbar-- 
auf dem Wagen (14, 16; 116; 216; 314, 414) 
gelagert ist. 



zeichnet, daB die Bewegungen der Blasform- 
Einheiten zwischen den Stationen (Z, A, C, D) 
und zwischen Entnahmeposition und Aufnah- 
meposition in im wesentlichen horizontaler 
Ebene erfolgen. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 1, dafl die Bewe- 
gungen zwischen den Stationen (Z, A, C, D) 
entlang im wesentlichen linearer Bewegungs- 
bahnen erfolgen. 



19. Vorrichtung den Anspruchen 2 und 18, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Gestell (434) 
gegenuber dem Wagen (414, 416) senkrecht 20 
zu der Bewegung (17, 18), mittels welcher die 
Blasform-Einheit in die Entnahmeposition be- 
wegt wird, zwischen Entnahmeposition und 
Aufnahmeposition bewegt wird. 
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20. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Gestell (34; 134; 234; 
334) schwenkbar am Wagen (14, 16; 114, 116; 
214, 216; 314, 316) gelagert ist. 



21. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 20, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schwenkachse 
(54, 56; 154, 156; 254, 256; 354; 554, 556) an 
der der Blasform (10a,b, 12a,b; 110a,b, 111a,b, 
112a,b) abgekehrten Seite der Blasform-Einheit 35 
(10, 12; 110, 111, 112) angeordnet ist. 

22. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 2 und 
3, dadurch gekennzeichnet, daB fur die Bewe- 
gung der Blasform-Einheit zwischen Entnah- 40 
meposition und Aufnahmeposition jeder Blas- 
form-Einheit Antriebsmittel (372; 672) zugeord- 

net sind. 



23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 und 45 
3, dadurch gekennzeichnet, daB fOr die Bewe- 
gung zwischen Entnahmestation und Aufnah- 
meposition stationare Antriebsmittel (72) vor- 
gesehen sind, die wechselweise mit der jeweils 
zwischen Entnahmeposition und Aufnahmepo- so 
sition hin- und herbewegbaren Blasform-Ein- 
heiten (10, 12) verbunden werden. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Extrusionssystem mit dem 55 
wenigstens einen Extrusionskopf (44; 144) zur 

H rstellung eines Vorformlings mit iner mehr- 
schichtigen Wandung dient 
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